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Mahlwalze fur die Druckzerkleinerung kornigen Gutes 



BESCHREIBUNG 



Die Erfindung betrifft eine Mahlwalze fur die Druckzerkleinerung kor- 
nigen Gutes, insbesondere fur Rollenpressen zur Gutbettzerkleine- 
rung, mit einem Walzenmantel mit verschleiBfester insbesondere fur 
den autogenen VerschleiBschutz geeigneter Oberflachenpanzerung 
und mit einer Stirnflachenpanzerung. 

Bei Walzenmuhlen wird korniges sprodes Mahlgut in den Walzen- 
spalt, durch den die beiden drehbar gelagerten gegenlaufig rotierba- 
ren Walzen voneinander getrennt sind, eingezogen und dort einer 
Druckzerkleinerung unterworfen. Bekannt ist auch die sogenannte 
Gutbettzerkleinerung im Walzenspalt einer. Hochdruck-Walzenmuhle, 
auch Rollenpresse genannt, bei der die eihzelnen Partikel des durch 
Reibung in den Walzenspalt eingezogenen Mahlgutes in einem Gut- 
bett, d. h. in, einer zwischen den beiden Walzenoberflachen zusam- 
mengedruckten Materialschiittung bei Anwendung eines hohen Dru- 
ckes gegenseitig zerquetscht werden. Dabei sind die Walzenoberfla- 
chen einer hohen VerschleiBbeanspruchung ausgesetzt. Daher wer- 
den an solche Walzenoberflachen wenigstens die folgenden Anforde- 
rungen gestellt: 

Sie sollen eine hohe VerschleiBwiderstandsfahigkeit haben, kosten- 
gunstig hergestellt werden kSnnen, durch den Betreiber der Rollen- 
presse repariert werden konnen, und auch ein gutes Einzugsverhal- 
ten fur das zu zerkleinernde Gut besitzen. 
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Bekannt ist, die Walzenoberflachen von Rollenpressen dadurch ver- 
schleiBfester zu machen, indem auf der Walzenoberflache eine Viel- 
zahl von vorgefertigten Hartmetallkorpern wie z. B. Noppenbolzen 
angeordnet wird, die in entsprechende Sacklochbohrungen des Wal- 
zenmantels eingelagert sein konnen (EP-B-0 516 952 Fig. 2). 

Bei dieser sogenannten Rasterpanzerung stehen die Noppenbolzen 
mit einer so groBen Hohe nach auBen von der Walzenoberflache vor 
und sie sind mit einem solchen Abstand voneinander angeordnet, 
dass im Betrieb der Rollenpresse auf der Walzenoberflache die Zwi- 
schenraume zwischen den Noppenbolzen mit dem zusammenge- 
pressten feinkornigen Gutmaterial ausgefQIlt bleiben, welches e.nen 
autogenen VerschleiBschutz fur die Walzenoberflachen bildet und 
aufgrund seiner Rauhigkeit auch ein gutes Einzugsverhalten aufweist. 
Diese bekannte Walzenoberflachenpanzerung mit abwechselnd Zo- 
nen hochverschleiBfesten Werkstoffes und Zwischenraumzonen an- 
derer VerschleiBfestigkeit hat sich bei der Gutbettzerkleinerung ms- 
besondere von Erzmaterial in der Praxis bewahrt. 

Aber auch die Stirnseiten der Walzen bzw. der Walzenmantel von 
Rollenpressen sind besonders beim Einsatz in der Erzzerkleinerung 
einem hohen VerschleiB ausgesetzt. Aus der DE-C-40 32 615 ist es 
bekannt, bei Rollenpressen die Walzenstirnflachen im Bereich der 
umlaufenden Walzenkante dadurch zu panzern, dass auf diesen Be- 
reich durch AuftragsschweiBung SchweiBmaterial aufgebracht wird. 
Abgesehen davon, dass es fraglich ist, ob Betreiber derartiger Ma- 
schinen im Reparaturfalle in der Lage sind, den VerschleiBschutz 
selbst aufzubauen, ist die VerschleiBwiderstandsfahigkeit begrenzt, 
weil sich sehr harte Stoffe nicht mit der SchweiBtechnik aufbringen 
lassen. Man hat schon versucht, die Stirnflachen von Rollenpressen 
durch kreissegmentformige SchleiBbleche zu schiitzen, die wenigs- 
tens am AuBenumfang am Walzenmantel angeschweiBt sind. Ver- 
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schleiBt diese AnschweiBung im Laufe des Betriebes der Rollenpres- 
se, kaon in den radialen Spalt zwischen Walzenstirnseite und 
SchleiBblech Gutmaterial eingedruckt und das SchleiBblech aus sei- 
ner Verankerung gedruckt werden, so dass der Wartungsaufwand fur 
diese Art des Mahlwalzen-StirnflachenverschleiBschutzes betrachtlich 
ist. 

Der. Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, insbesondere fQr die 
Mahlwalzen von Hochdruck-Walzenmuhlen bzw. Rollenpressen zur 
Druckzerkleinerung kornigen Gutes nicht nur eine Oberflachenpanze- 
rung, sondern im Bereich der umlaufenden Walzenkante auch eine 
Stirnflachenpanzerung zu schaffen, die durch hohe VerschleiBfestig- 
keit ein hohes Standzeitvermogen aufweist und die doch relativ ein- 
fach und insgesamt kostengQnstig zu fertigen und zu reparieren ist. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung mit einer Mahiwalze mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Bei der erfindungsgemaBen Mahiwalze besteht die Stirnflachenpan- 
zerung nicht aus AuftragsschweiBmaterial und nicht aus aufge- 
schweiBten SchleiBblechen, sondern aus einer Vielzahl zu einem 
Kreis aneinandergereihter die umlaufende Walzenstirnkante bildender 
vorgefertigter Hartkorper insbesondere aus Sinterhartmetall. An ihrer 
Umlaufkante weist die Walzenstirnflache eine umlaufende Ringschul- 
ter auf, in welcher die Hartkorper angeordnet sind, die sich sowohl 
axial als auch radial an der Ringschulter des Walzenmantels abstut- 
zen und die mit dem Walzenmantel losbar verbunden sind. Dabei 
konnen die Tiefe der Ringschulter sowie die Dimension der Hartkor- 
per so bemessen sein, dass die Hartkorper sowohl radial von der O- 
berflache des Walzenmantels als auch axial von der Stirnflache des 
Walzenmantels vorstehen, wodurch die erfindungsgemaBe Panze- 
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rung prinzipieil fur den autogenen VerschleiBschutz geeignet gemacht 
wird Jedenfalls weist die erfindungsgemaBe Mahlwalze mit .hrer 
Panzerung ein hones Standzeitvermogen auf. Dabei entspncht die 
Standzeit der Stirnflachenpanzerung in etwa der Standzeit der Wal- 
zenoberflachen-Panzerung. 

Die Befestigung der Hartkorper in der Ringschulter des Walzenman- 
tels ist relativ einfach, so dass die Panzerung auch vom Betreiber der 
Walzenmaschine zu reparieren ist. GemaB einer AusfQhrungsform 
der Erfindung konnen. die Hartkorper mittels iiber den Umfang der 
Walzenstirnflache verteilter Schraub- und Keilelemente in die umlau- 
fende Ringschulter des Walzenmantels gespannt sein. Die Schraub- 
verbindungen der Hartkorper mit ihrer Ringschulter konnen ax.al 
und/oder radial oder schrag diagonal wirken. Anstatt die Hartkorper 
durch entsprechende Bohrungen mittels Durchgangsbolzen unmittel- 
bar am Walzenmantel anzuschrauben, konnen die Hartkoper in die 
Ringschulter auch vermittels Klemmplatten gespannt sein, die ihrer- 
seits an die Walzenstirnflache in einem radial mehr innen liegenden 
Bereich angeschraubt sind, wo sie nicht mehr einem Verschle.3 aus- 
gesetzt sind. 

Die radial innen liegenden Flachen der kreissegmentformigen Hart- 
korper mit denen sie sich an der Walzenmantel-Ringschulter radial 
abstutzen, konnen kreisbogenformig gewolbt der zylindrischen Kontur 
der Ringschulter angepasst sein. Die radial innen liegende Hartkor- 
perflache kann aber auch eben sein, wobei in diesem Falle die radial 
innen liegende Kontur der Ringschulter ein Vieleck bzw. Polygon dar- 
stellt. Mit einem planen Sitz ist eine noch hohere Passgenauigke.t der 
Hartkorper zu erreichen. 

Nach einem besonderen Merkmal der Erfindung konnen die Hartkor- 
per in Draufsicht betrachtet auch die Gestalt eines Hammerkopfes m.t 
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Schaft aufweisen, wobei der Hammerkopf jeweils in der Walzenman- 
tel-Ringnut angeordnet ist und der Schaft jeweils in um den Umfang 
der Walzenstirnflache verteilte eingeformte bzw. eingefraste radia- 
le/axiale Nuten eingefugt ist. Besteht der Walzenmantel aus einem 
Gusskorper, z. B. aus Hartguss, besteht die Moglichkeit, die Ring- 
schulter sowie auch die radial en/axial en Nuten gleich beim GieBen 
einzuformen, so dass sich spanende Bearbeitungsvorgange erubrigen 
konnen. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann der Schaft der 
hammerkopfformigen Hartkorper am Ende eine zylindrische Verdi- 
ckung aufweisen, die jeweils in die radialen Bohrungen der auBeren 
am Walzenmantelrand der Walzenstirnflache benachbarten Boh- 
rungsreihe eingepasst ist, so dass mit dieser Verdickung die Hartkor- 
per im Walzenmantel axial gefangen, d. h. in axialer Richtung gegen 
Herausfallen gesichert sind, wahrend zur radialen Fixierung der 
hammerkopfformigen Hartkorper diese in ihre radialen Nuten einge- 
klebt Oder eingelotet sein konnen. Die Klebung bzw. Lotung soil bei 
niedrigen Temperaturen losbar sein, um das Auswechseln verschlis- 
sener Hartkorper zu erleichtem. 

Die Erfindung und deren weitere Merkmale und Vorteile werden an- 
hand der in den Figuren schematisch dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele naher erlautert. 

Es zeigt: 

Fig. 1: in perspektivischer Ansicht vergroBert einen Ausschnitt 
aus der Stirnkante einer Mahlwalze als erste Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemaBen Stirnflachenpanze- 
rung, 
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Fig. 2: perspektivisch die Ansicht auf die komplette Mahlwalzen- 
Stirnflache ausgestattet mit der im Detail vergroBert in 
Fig. 1 dargestellten Stirnflachenpanzerung, 

Fig. 3: eine zweite AusfGhrungsform der erfindungsgemaBen 
Stirnflachenpanzerung ausschnittsweise in Draufsicht auf 
die Walze gesehen, 

Fig. 4: die Ansicht auf die Stirnflachenpanzerung der Fig. 3 ge- 
sehen von der rechten Seite, und 

Fig. 5: perspektivisch vergroBert herausgezeichnet die Konfigu- 
ration der in Fig. 3 eingesetzten Hartkorper. 

Fig. 1 zeigt schrag von oben gesehen den Walzenmantel 10 einer. 
Mahlwalze, an deren Stirnkante eine umlaufende Ringschulter 11 
eingeformt ist. In dieser Ringschulter ist eine Vielzahl von zu einem 
Kreis aneinandergereihter die umlaufende Walzenstirnkante bildender 
vorgefertigter Hartkorper insbesondere aus Sinterhartmetall angeord- 
net, von denen in Fig. 1 der eingesetzte etwa quaderformige Hartkor- 
per 12 zu sehen ist, der sich sowohl axial als auch radial an der 
Ringschulter 11 des Walzenmantels 10 abstutzt und mit diesem los- 
bar verbunden ist. Die Hartkorper 12 stehen sowohl axial von der 
Stirnflache als auch radial von der Oberflache des Walzenmantels 10 
vor, das heiBt die Hdhe der Hartkorper 12 stimmt mit der eingangs 
erwahnten Oberflachenpanzerung bzw. Rasterpanzerung uberein, so- 
fern diese an der zylindrischen Oberflache des Walzenmantels 10 
zum Zwecke des autogenen VerschleiBschutzes vorhanden sein soll- 
te. 

Die radial innen liegenden Flachen der Hartkorper 12, mit denen sie 
sich an der Walzenmantel-Ringschulter 11 radial abstiitzen, sind 
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kreisbogenformig gewolbt oder ebenflachig, wobei im letztgenannten 
Fall die radial innen liegende Kontur der Ringschulter 11 ein Vieleck 
oder Polygon zwecks Erreichung eines planen Passsitzes darstellt. 
Die Hartkorper 12 konnen mittels Durchgangsbohrungen und Schrau- 
benbolzen direkt an die Walzenstirnseite geschraubt sein, mit 
Schraubenbolzen, die axial, radial versenkt oder schrag diagonal lie- 
gen, wobei im letzteren Fall die Schrauben sowohl radiale als auch 
axiale Krafte aufnehmen. 

Nach Fig. 1 sind die Hartkorper 12 mittels Qber den Umfang der Wal- 
zenstirnflache verteilter Klemmplatten 13 in die umlaufende Ringr 
schulter 11 des Walzenmantels 10 gespannt. Dazu weisen die 
Klemmplatten 13 jeweils eine Schraube 14 sowie eine Keilflache 15 
auf, die mit einer entsprechenden Keilflache 16 im radial inneren Be- 
reich des Hartkorpers 12 zusammenwirkt. 

In Fig. 2 ist die komplette Stimflachenpanzerung des Walzenmantels 
10 mit der Vielzahl der Hartkorper 12, Klemmelemente 13 und Befes- 
tigungselemente 14 zu sehen. 

Fig. 3 zeigt eine Variante der erfindungsgemaBen Walzen- 
Stirnflachenpanzerung, bei der die Hartkorper in Draufsicht betrachtet 
die Gestalt eines Hammerkopfes 17 mit Schaft 18 aufweisen konnen, 
wobei der Hammerkopf jeweils in der Walzenmantel-Ringnut 11 an- 
geordnet ist und der Schaft 18 jeweils in urn den Umfang der Waizen- 
stirnflache verteilte eingeformte bzw. eingefraste radiale/axiale Nuten 
19 eingefugt ist. 

In Fig. 4 ist zu erkennen, dass die hammerkopfformigen Hartkorper 
17 nur uber die Unterseite 20 des Schafts 18 am Grund der Nut 19 
und nicht an der Walzenmantel-Ringschulter 11 radial abgestutzt 
sind. Damit werden Doppelpassungen vermieden. 
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In Fig. 5 ist ein in den Figuren 3 und 4 eingesetzter hammerkopffor- 
miger Hartkorper 17 perspektivisch und vergroBert herausgezeichnet. 
Der Schaft 18 des hammerkopfformigen HartkSrpers 17 weist am En- 
de eine zylindrische Verdlckung 21 auf, die jeweils in die radialen 
Bohrungen der auBeren am Walzenmantelrand der Walzenstirnflache 
benachbarten Bohrungsreihe eingepasst ist, so dass mit dieser Ver- 
dickung 21 die Hartkorper 17 im Walzenmantel 10 axial gefangen, 
das heiBt gegen Herausfallen in axialer Richtung gesichert sind. Zur 
radialen Fixierung der hammerkopfformigen Hartkorper 17 sind diese 
in ihre Nuten 19 eingeklebt oder eingelotet. Zwecks Austauschbarkeit 
etwa beschadigter Hartkorper 17 ist die Klebung bzw. Lotung bei 
niedrigen Temperaturen losbar. Aus Fig. 5 ist noch zu ersehen, dass 
das Hartkorperelement 17 nur iiber die Unterseite 20 des Schafts 18 
radial abgestutzt, und nur uber die Ruckseite 23 der zylindrischen 
Verdickung 21 axial am Walzenmantel abgestutzt ist. 

Aus Fig. 3 geht noch hervor, dass die erfindungsgemaBe Stirnfla- 
chenpanzerung mit den Hartkorpern 17 in die Rasterpanzerung fur 
den autogenen VerschleiBschutz der Walzenoberflache mit der Viel- 
zahl der eingesetzten Noppenbolzen 24 integriert ist, was auch be- 
deutet, dass die Hartkorper 17 von der zylindrischen Oberflache des 
Walzenmantels 10 radial so weit vorstehen wie die Noppenbolzen 24. 
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Mahlwalze fur die Druckzerkleinerung kornigen Gutes 



ANSPRUCHE 



1. Mahlwalze fur die Druckzerkleinerung kGrnigen Gutes, insbeson- 
dere fur Rollenpressen zur Gutbettzerkleinerung, mit einem Walzen- 
mantel (10) mit verschleiRfester insbesondere fur den autogenen 
VerschleiBschutz geeigneter Oberflachenpanzerung und mit einer 
Stirnflachenpanzerung, 

aekennzeichnet durch folgende Merkmale: 

a) die Stirnflachenpanzerung besteht nicht aus Auftrags- 
schweiBmaterial, sondern aus einer Vielzahl zu einem Kreis 
aneinandergereihter die umlaufende Walzenstirnkante bil- 
dender vorgefertigter Hartkorper (12), 

b) die Hartkorper (12) sind an der Walzenstirnkante in einer 
umlaufenden Ringschulter (11) des Walzenmantels (10) an- 
geordnet, sie stiitzen sich sowohl axial als auch radial an 
der Ringschulter (11) des Walzenmantels ab und sie sind 
mit dem Walzenmantel (10) losbar verbunden, 

c) die Hartkorper (12) stehen sowohl axial von der Stirnflache 
als auch radial von der Oberflache des Walzenmantels (10) 
vor. 

2. Mahlwalze nach Anspruch 1, 

dadurch aekennzeichnet. dass die Hartkorper (12) mittels uber den 
Umfang der Walzenstirnflache verteilter Schraub- und Klemmelemen- 
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te (13, 14) in die umlaufende Ringschulter (11) des Walzenmantels 
(10) gespannt sind. 

3. Mahlwalze nach Anspruch 1, 

dadurch aekennzeichnet. dass die radial innen liegenden Flachen der 
Hartkorper (12), mit denen sie sich an der Walzenmantel- 
Ringschulter (11) radial abstutzen, kreisbogenformig gewolbt oder 
eben sind, wobei im letztgenannten Fall die radial innen liegende 
Kontur der Ringschulter (11) ein Vieleck bzw. Polygon darstellt. 

4. Mahlwalze nach Anspruch 1 , 

dadurch aekennzeichnet. dass die Hartkorper (17) in Draufsicht be- 
trachtet die Gestalt eines Hammerkopfes mit Schaft (18) aufweisen, 
wobei der Hammerkopf jeweils in der Walzenmantel-Ringnut (11) an- 
geordnet ist und der Schaft (18) jeweils in urn den Umfang der Wal- 
zenstirnflache verteilte eingeformte z. B. eingefraste radiale/axiale 
Nuten (19) eingefGgt ist. 

5. Mahlwalze nach Anspruch 4, 

dadurch aekennzeichnet. dass der Schaft (18) der hammerkopfformi- 
gen Hartkorper (17) am Ende eine zylindrische Verdickung (21) auf- 
weist, die jeweils in die radialen Bohrungen der auBeren am Walzen- 
mantelrand der Walzenstirnflache benachbarten Bohrungsreihe ein- 
gepasst ist, so dass mit dieser Verdickung (21) die Hartkorper (17) im 
Walzenmantel (10) axial gesichert sind. 

6. Mahlwalze nach Anspruch 5, 

dadurch aekennzeichnet. dass zur radialen Fixierung der hammer- 
kopfformigen Hartkorper (17) diese in ihre radialen Nuten (19) einge- 
klebt oder eingelStet sind. 
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7. Mahlwalze nach den Anspruchen 4 Oder 5, 
dadurch gekennzeichnet. dass die hammerkopfformigen Hartkorper 
(17) nur uber die Unterseite (20) des Schafts (18) am Nutgrund und 
nicht an der Walzenmantel-Ringschulter (11) radial abgestutzt sind. 
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Mahlwalze fur die Druckzerkleinerung kornigen Gutes 



ZUSAMMENFASSUNG 



Urn insbesondere fur die Mahlwalzen von Hochdruck-Walzenmuhlen 
bzw. Rollenpressen zur Druckzerkleinerung kornigen Gutes nicht nur 
eine Oberflachenpanzerung, sondern im Bereich der umlaufenden 
Walzenkante auch eine Stirnflachenpanzerung zu schaffen, die durch 
hohe VerschleiBfestigkeit ein hohes Standzeitvermogen aufweist und 
die doch relativ einfach und insgesamt kostengiinstig zu fertigen und 
auch zu reparieren ist, wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, die 
Stirnflachenpanzerung aus einer Vielzahl zu einem Kreis aneinander- 
gereihter die umlaufende Walzenstirnkante ergebender vorgefertigter 
Hartkdrper (12) zu bilden, diese Hartkorper (12) an der Walzenstirn- 
kante in einer umlaufenden Ringschulter. (1 1) des Walzenmantels 
(10) anzuordnen, die Hartkorper (12) sich sowohl axial als auch radial 
an der Ringschulter (11) des Walzenmantels (10) abstutzen zu lassen 
und mit dem Walzenmantel (10) losbar zu verbinden. 



Zeichnung: Fig. 1 
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